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(3) Verfahren zur Herstellung von Verpackungseinheiten mit uberiegenen optischen Eigenschaften und 
verbessertem Warmblockverhalten, Verpackungseinheit hergestellt nach dem Verfahren 

Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Verpackungs- 
einheiten beschrieben, die uberiegene optische Eigenschaf- 
ten und ein verbessertes Warmblockverhalten besrtzen. Bei 
dem Verfahren wird eine im wesentlichen quaderfdrmige 
Verpackung zur Bildung einer Umverpackung mit einer Poly- 
propylenfolie eingeschlagen und in den Oberlappungsbe- 
reichen der Polypropylenfolie durch Warmeeinwirkung ver- 
siegelt. ErfindungsgemaS wird die Verpackungseinheit mit 
der Umverpackung nach dem Versiegeln einer zusatzlichen 
Warmebehandlung unterzogen. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Verpackungseinheiten mit uberlegenen optischen Eigenschaften und 
verbessertern Warmblockverhalten, bei dem eine im wesentlichen quaderformige Verpackung zur Bildung 
s einer Umverpackung mit einer Polypropylenfolie eingeschlagen und in den Oberlappungsbereichen der 

Polypropylenfolie durch Warmeeinwirkung versiegelt wird* dadurch gekennzeichnet, daB die Verpak- 
kungseinheit mit der Umverpackung nach dem Versiegeln einer zusatzlichen Warmebehandlung. unterzo- 
gen wird, 

Z Verfahren nach Anspruch l f dadurch gekennzeichnet, daB zur Durchfuhrung der Warmebehandlung 
io Infrarotstrahier, Warmluft oder Heizplatten eingesetzt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafl die Warmebehandlung mit Heizplatten 
durchgefQhrt wird, wobei die Heizplatten auf einer Temperaturim Bereich von 1 10 bis 140°C gehalten und 
die Verpackungseinheit mit diesen Heizplatten Qber eine Zeitdauer im Bereich von 0,1 bis 4 s in direkten 
Kontakt gebracht werden. 

15 4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafl die Temperatur der Heizplatten bevorzugt 

zwischen 120 und 130°Cunddie Behandlungsdauer zwischen 0,5 und 1,5 s liegt 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafl die Warmebehandlung rait Warmluft 
durchgefQhrt wird, wobei die Lufttemperatur 100 bis 400° C betragt, und dafl die Behandlung der Verpak- 
kungseinheit uber einen Zeitraum von 0,3 bis 40 s durchgefQhrt wird. 
20 6^ Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafl die Lufttemperatur im Bereich von 250 bis 

350 P C liegt und dafl die Behandlungszeit 0,5 bis 5 s betr3gt 

7. Verpackungseinheit umfassend Packgut, wenigstens eine bedruckte Umhullung des Packgutes und cine 
Umverpackung aus Polypropylenfolie, hergestellt nach einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6. 

8. Verpackungseinheit nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafl sie ein Zigarettenpackchen ist 

25 . 

Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Verpackungseinheiten mit uberlegenen 
optischen Eigenschaften und verbessertern Warmblockverhalten, bei dem eine im wesentlichen quaderformige 

30 Verpackung zur Bildung einer Umverpackung mit einer Polypropylenfolie eingeschlagen und in den Oberlap- 
pungsbereichen der Polypropylenfolie durch Warmeeinwirkung versiegelt wird. Ferner betrifft die Erfindung 
eine Verpackungseinheit, hergestellt nach dem Verfahren. 

Derartige Verpackungseinheiten mit Umverpackung, insbesondere Zigarettenpackchen, sind bereits bekannu 
Die Umverpackung, die im wesentlichen aus einer transparenten heiflsiegelfahigen Folie aus Kunststoff, insbe- 

35 sondere streckorientierter Polypropylenfolie (oPP), besteht, dient dabei dem Zweck, das Packgut, insbesondere 
die Zigaretten, vor Ausrrocknung und gravierenden Aromaverlusten zu bewahrea Mit oPP-FoIien eingeschla- 
gene Zigarettenpackchen besitzen aber oft ein unbefriedigendes Ausseherii weil die Umverpackung im allgemei- 
nen noch Warmeschrumpffalten und Quellfalten aufweist Die Ursache dieser Falten liegt einerseits im Qblichcn 
Schrumpfverhalten der oPP- Folie bei der Warmebehandlung wahrend der Versiegelung und andercrscits in der 

40 . Bildung von Quellfalten, die sich durch die Bedruckung der Zigarettenpackchen erklSren iassen. In den Berci- 
chen. wo die Folie mit der auf dem Zigarettenpackchenkarton aufgebrachten Bedruckung in direkten Kontakt 
tritt konnen die oPP-Folie anquellende Druckfarbenbestandteile in die Folie hineindiffundieren und dort ihre 
Wirkung entfalten. Bei Einsatz von Offset-Druckfarben sind dies insbesondere Mineralolbestandteiie, die zu 
einer starken Welligkeit der oPP-Umverpackung fuhren (vgL B. Grande in Coating 4/87, Seiten 138 bis 143). 

45 Weiterhin sind das Warmblockverhalten und die Kratzfestigkeit der 21igarettenpackchen noch verbesserungs- 
wurdig, wobei unter dem Warmblockverhalten insbesondere ein unerwflnschtes Zusammenhaften von uberein- 
ander gestapelten 21igarettenpackchen unter dem Einflufl von erhohten Temperatiiren uber langere Zeitdauer 
hinweg zu verstehen ist Unter erhohten Temperaturen sind insbesondere solche Temperaturen zu verstehen, 
wie sie in Zigarettenautomaten entstehen, die der ungehinderten Sonneneinstrahlung ausgesetzt sind, insbeson- 

50 dere auch in sudlichen Landern, also Temperaturen zwischen 40 und 70° C 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung bestand also darin, ein Verfahren zu entwickeln, mit dessen Hilfe es 
moglich ist, Verpackungseinheiten, insbesondere Zigarettenpackchen, mit einer im wesentlichen faltenfreien 
Umverpackung aus Polypropylenfolie herzustellen, wobei auch ein verbessertes Warmblockverhalten der Pack- 
chen sowie eine verbesserte Kratzfestigkeit angestrebt waren. 

55 Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren der eingangs genannten Gattung, dessen kennzelchnendes 
Merkmal darin zu sehen ist, daB die Verpackungseinheit mit der Umverpackung nach dem Versiegeln einer 
zusatzlichen Warmebehandlung unterzogen wird. 

Zur Bildung der Umverpackung ist prinzipiell jede beliebige Polypropylenfolie, insbesondere naturlich heiflr 
siegelfahige Polypropylenfolie, geeignet, wobei in der Praxis meist heiflsiegel^hige biaxial streckorientierte und 

60 hitzefixierte Polypropylenfolien eingesetzt werden. Derartige Polypropylenfolien sind bekannt und beispiels- 
weise in der EP-A-0027 586 oder der DE-OS 33 31 983 beschrieben, und diese Folien eignen sich besonders gut 
Fur einen Einsatz auf modernen, schnellaufenden Verpackungsmaschinen. 

Die erfindungsgemaBe Warmebehandlung kann auf unterschiedliche Weise erfolgen, es konnen z.B. Infrarot- 
Strahler eingesetzt werden, oder es kann Warmluft zur Anwendung kommen, oder die Zigarettenpackchen 

65 kdnnen mit Heizplatten in Kontakt gebracht werden. In der Praxis hat sich neben der Behandlung mit Heizplat- 
ten insbesondere die Warmebehandlung durch Warmluft, z.B. in einem Warmetunnel, bewahrt 

Die erfindungsgemaBe Warmebehandlung schlieflt sich wie bereits erwahnt unmitteibar an die eigehtjiche 
Bildung der Umverpackung, namlich die Umhullung des Zigarettenpackchens durch die Polypropylenfolie und 
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die anschliessende Versiegelung deren Oberlappungsbereiche an. Diese Verpackungsschritte erfolgen Qblicher- 
weise automatisch auf modernen Verpackungsmaschinen mit hohen Taktzahlen (AusstoS pro Zeiteinheit). 

Wird fQr die erfindungsgemafle Warmebehandlung die Heizplattenmethode gewahlt, so werden die Heizplat- 
ten zweckmaBigerweise auf einer Temperatur im Bereich von 1 10 bis 140°C gehalten, und die Zigarettenpack- 
chen werden direkt mit diesen Heizplatten Qber eine Zeitdauer im Bereich von 0,1 bis 4 s in direkten Kontakt 5 
gebracht Die bevorzugte Temperatur der Heizplatten liegt zwischen 120 und 130° C und die bevorzugte 
Bchandlungsdauer zwischen 0,5 und 1,5 s. Die Heizplatten sollten zur Vermeidung von eventuellen Verklebun- 
gen vorzugsweise mit einer antiadhasiven Schicht aus einem geeigneten Material uberzogen sein, z.B. mit einer 
Schicht aus fluorierten Polymeren. 

Wird zur Behandlung die Warmluf tmethode, Z.B. in einem Warmetunnel, gewahlt, so betrtgt die Lufttempera- 10 
tur zweckmaBigerweise 100 bis 400° C, und die Behandlung der Packchen wird Qber einen Zeitraum von 03 bis 
40 s durchgefuhrt Vorzugsweise liegt die Lufttemperatur im Bereich von 250 bis 350° C bei Behandlungszeiten 
von 0,5 bis 5 s. 

Die nach dem vorstehend in alien Einzeiheiten beschriebenen Verfahren hergestellten Zigarettenpackchen 
weisen keine Schrumpffalten mehr auf, und es treten auch keine durch Druckf arbenbestandteile hervorgeruf ene is 
Quellfaken mehr auf, selbst Qber langere Zeitdauer der Lagerung nicht Die Umverpackung liegt stramm an dem 
eigentlichen Verpackungskarton an und ergibt fur das Zigarettenpackchen ein optisch einwandfreies Aussehen. 
Besonders flberraschend war, daB durch die erfindungsgemaBe Warmebehandlung das Warmblockverhalten der 
Zigarettenpackchen signifikant verbessert werden konnte, was, wie bereits erwahnt, eine unangenehme Erschei- 
nung ist, insbesondere wenn in Zigarettenautomaten hohe Temperaturen auftreten. Dieser Effekt konnte da- >o 
durch erklart werden, daB die Folie bei der Warmebehandlung einen oberfiachlichen KristallisationsprozeB 
• durchiauft und dadurch quasi eine stabile Haut erhalt Fur diese Annahme spricht auch. daB die Kratzfestigkeit 
der erfmdungsgemaB behandelten Zigarettenpackchen verbessert ist Das erfindungsgemaBe Verfahren ver- 
schafft somit dem Hersteller von Zigarettenpackchen insofern deutliche kommerzielle Vorteile, als die Packchen 
eine faltenfreie Umverpackung aufweisen und daher im Vergleich zu nicht nach dem erflndungsgemiBen 25 
Verfahren hergestellten Zigarettenpackchen besser aussehen, Ferner treten bei nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren hergestellten Zigarettenpackchen, die in Automaten verkauft werden, weniger Storungen an diesen 
Automaten auf, wodurch sich ebenfalls kommerzielle Vorteile ergeben. 

Die Erfindung soil nachf olgend anhand der Beispiele noch deutlicher erlSutert werden. 


Beispiel 1 


Eine in eine oPP : Folie entsprechend Beispiel 1 der EP-A-00 27 586 eingeschlagene Zigarettenpackung wurde 
einer Heizplattenwarmebehandlung unterzogen, wobei das Zigarettenpackchen zwischen zwei 125°C heiBe 
Heizplatten gelegt wurde. Die Zeit fQr die Warmebehandlung betrug 1,5 s. Ira Gegensatz zum unbehandelten 
Muster ist die Umverpackung vollig glatt und faltenfreL 

Beispiel 4 


JO 


Ein in eine oPP-Folie entsprechend Beispiel 1 der DE-OS 33 31 983 eingeschlagene Zigarettenpackung wurde 
einer Heizplattenwarmebehandlung unterzogen, wobei das Zigarettenpackchen zwischen zwei 125°C heiBe 
Heizplatten gelegt wurde. Die Zeit fur die Warmebehandlung betrug 1,5 s. Im Gegensatz zum unbehandelten zs 
Muster ist die Umverpackung vollig glatt und faltenfreL 

Beispiel 2 

Eine in eine oPP- Folie entsprechend Beispiel 1 der DE-OS 33 31 983 eingeschlagene Zigarettenpackung 40 
wurde einer Warmluftbehandlung unterzogen, wobei das Zigarettenpackchen fQr 5 s in einen 260° C heiBen 
Umluftofen gestellt wurde. Nach der Warmebehandlung war die Umverpackung des Zigarettenpackchens vollig 
glatt urid faltenfreL 

Vergleichsbeispiel 1 45 
Zigarettenpackchen entsprechend Beispiel 1 und Beispiel 2, allerdings nicht warmebehandelt 

Beispiel 3 . 
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Eine in eine oPP-Folie entsprechend Beispiel 1 der EP-A-00 27 586 eingeschlagene Zigarettenpackung wurde 
einer Warmluftbehandlung unterzogen, wobei das Zigarettenpackchen fQr 5 s in einen 260°C heiBen Umluftofen 
gestellt wurde. Nach der Warmebehandlung war die Umverpackung des Zigarettenpackchens vollig glatt und 60 
faltenfreL 

Vergleichsbeispiel 2 

Zigarettenpackchen entsprechend Beispiel 3 und Beispiel 4, allerdings nicht warmebehandelt Die Zigaretten- 65 
packchen wurden folgenden Prflf ungen unterzogen: 

1 . Optisches Erscheinungsbild 
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2. Kratzfestigkeit, Reibradtest 

3. Warmblocktest 

4. Bestandigkeit gegen Offsetfarben 

Die Oberlegenheit der erfindungsgemaB behandelten Zigarettenpackchen geht aus Tabelle 1 hervor. 

In den Beispielen wurde das Warmblockyerhalten raittels eines Abschabtestes beurteilt, bei dem zwei Zigaret- 
tenpackchen aufeinandergelegt und in diesem Zustand 2 h auf 70° C erwarmt werden. Es wird dann die Kraft 
gemessen, die notig 1st, urn das untere P&ckchen unter dem oberen Packchen, das festgehalten wird, herauszuzie- 
hen. 

Als MaB f Qr die Kratzfestigkeit einer Folie wird in der Regei der Trubungsgrad A T, der durch die Verkrat- 
zung verursacht wird, benutzt: 

AT=n-T a 

Unter 7V ist hierbei die Trubung der verkratzten Folie und unter T a die Trubung der unbeanspruchten 
Originalfolie zu verstehen, wobei im Rahmen der Kratzfestigkeitsmessung die TrQbung jeweils an einer Folien- 
lage bestimmt wird 

Die Kratzfestigkeit gegen Reibbeanspmchung erfolgt nach DIN 53754. Es wurde das AbriebmeBgerat 1 1671 
der Firma Frank (BRD) benutzt, wobei Reibrider der Marke CALIBRASE® CS-10 F der Firma Teledyne (USA) 
eingesetzt wurden, die rait 250 g belastet wareru 

Die Bestandigkeit gegen Druckfarben wurde gepruft, indem ein frisch bedrucktes Papier auf das Zigaretten- 
packchen unter Belastung von 200 g gelegt wurde. Die Beurteilung erfolgte nach 24 h. 
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Tabelle 


Optikder Umverpackung 

Kratz- 

Warm- 

Bestandigkeit 


festigkeit 

blocken 

gegen Druckfarben 

Beispiel 1 

sehr gut 

19% 

ON 

sehr gut 

glatter u. faltenfreier 
Einschlag 



kein Einf luB 
auf Optik 

Beispiel 2 

sehr gut 

19% 

ON 

sehr gut 

glatter u. faltenfreier 
Einschlag 



kein EinfluB 
auf Optik 

Vergleich 1 

maBig 

25% 

1.5N 

schlecht 




starke Weiligkeit 
u. ausgepragte Falten 

Vergleich 2 

maBig 

29% 

UN 

schlecht 

faltig und wellig 



starke Weiligkeit 
u. ausgepragte Falten 

Beispiel 3 

sehr gut 

24% 

ON 

sehr gut 

glatter it faltenfreier 
Einschlag 



kein EinfluB 
auf Optik . 

Beispiel 4 

sehr gut 

24% 

ON 

sehr gut 

glatter u. faltenfreier 
Einschlag 



kein EinfluB 
auf Optik 
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